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I'aurijnsp niche: 

1. Vcrfahrcn *n I l .rsiclliing von Vcrbundkor- 
pern. wobci das G. jtiumatcrial in Form von Fascrn. 5 
Spancn. Partikcln ««d. dgl. mil thcrmoplastischen 
Bindcmitteln vcmm. !u und unicr Einwirkung von 
Hitzc und Dni.k . m gewiinschtcn Formkorper 
vcrprcBl wir d. u ; durch gekennzeichnet. 
daO als Bindcn;:tuM Schnitzel aus thcrmoplastischen io 
Abfallfoiicn in .i ter Mengc von 5 bis 50%..bczogcn 
auf das Grui t .! n.nei ial. verwendet werden. 

2. Vcrfahrcr: nach Anspruch I. dadurch gekenn- 
zcichnet. daQ a i^h auf die Obcrflachc der Mischung 
aus Grundnriuria! und Folicnschniueln vor dem 15 
Vcrprcsscn vnter Hitzccinwirkung cine zusiitzliche 
Lagc Folicnsc'icitze! aufgebracht wird. 

3. Vcrfahrcn nach Anspruch I. dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ avf den gcprcOtcn Vcrbundkdrpcr cine 
weiicre Lagc Folicnschnitzcl untcr Wiirrnccinwir- 
kung aufgcpreilH wird. 

4. Vcrfahrcn nach einem odcr mehrcrcn dcr 
vorhcrgchcndcn AnsprOche. dadurch gekennzcich- 
net.daG als Grundmaterial Ho!z in Form von Fascrn. 
Spttncn od. dgl. verwendet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 odcr 2, dadurch 
gckcnnzcichnet, daO als Grundmatcrinl Lcder in 
Form von Fascrn odcr Krumeln verwendet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch I oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daQ als Grundmaterial »ierische. 
pflunzlichc odcr synthctischc Fascrn verwendet 
werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6. dadurch gekenn- 
zeichnet. daQ ais Grundmaterial cine Mischung von 
wflrmcfesten und thermoplastischen Fascrn verwen- 
det wird 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet. daQ als Grundmaterial anorgani- 
sche Stoffe in Form von Pulvern. Korncrn, Fascrn 
od dgl. verwendet werden. 

9. Verfahren nach einem oder mehrcrcn dcr 
vorhcrgchcndcn Anspruche. dadurch gekennzeich- 
net, daQ das Gcmisch aus Grundmaterial und 

- thcrmoplastischen Folicnschnitzeln vor seiner Ver- 
festigung durch Warme und Druck ein- odcr 
bcidseitig durch Aufbringcn eir»e3 vorzugsweisc 
thcrmoplastischen AdhSsionsmittcIs, z. B. durch 
Aufsprflhcn cincr Emulsion oder Losung obcrfiiich- 
lich vorvcrfestigt wird 

10. Vcrfahrcn nach einem odcr mchrcren dcr 
vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeich- 
net. daO thcrmoptastische Folienschnitzcl aus Hoch- 
odcr Nicderdruckpoly2thy!cn. Polyvinylchlorid Po- 
fypropylen od dgl. vcrweridci werden. 

11. Verfahren nach cincm oder mehrcrcn der 
vorhergehenden AnsprOche. dadurch gekennzeich- 
net. daO Folicnschnitzcl mil ctwa 0.03 bis 0.5 mm 
Dlcke und etwa 12 bis 100 mm* Obcrflachc 
verwendet werden. 

12. Verfahren nach einem odcr mehrcrcn dcr 
vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeich- 
net, daQ die Mischung von Grundmaterial und 
thcrmoplastischen Folicnschnitzeln auf pneummi- 
•chem Wege durchgefuhf * wird. 

13. Verfahren nach cincm odcr mchrciHen dcr 
vorhergehenden AnsprOche, dadurch gckcnnzcich- 

e ' flct, dnS die Mischung aus Grundmaterial und 
• Fofienichnitzeln cuf cine lufldurchltisnigc IJnictrlagc 
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aufgcbrachi nrd durch die Mischung in an sich 
bck.innicr Wcisc cut Strom ;ius hciC/m fJns. 
vorzugsweisc L.ufl. durchgcsaugl odcr durchgcprcQt 
wird. 

H. Vcrfahrcn nach Anspruch II dadurch 
gekennzeichnet. daQ die Mischung anschlieQcnd an 
die HciOgnsbchundlung in noch hciBcin Zustand 
cincr odcr mehrcrcn Prcssuugcn kontinuicrlich odcr 
diskoniinutcrlich unicrworfcn wird. 



Die Erfindung bezichi sich auf cin Vcrfahrcn zur 
Hcrstellung von Verbundk6rpcrn. wobci das Grundma- 
terial in Form von Fascrn. SpSnen. Partikcln od. dgl. mit 
thcrmoplastischen Bindcmitteln vcrmischt und untcr 
Einwirkung von Hitze und Oruck zum gewunschten 
Formkiirper vcrpreQt wird. 

Es sind bcrcils Vcrbundkflrpcr auf vcrschicdenstcn 
Gcbicten bckannt. bcisfvelswcisc ist es bckannt, aus 
Asbcstfascrn, d. h. aus cincm mincralischcn Grundstoff, 
durch Zusatz von Zemcnt Platten, Rohrc, Bchaltcr 
od.dgl. herzustellen. Nimml man als Grundstoff 
Holzfasern, so kdnnen durch Wahl cntsprcchcnder 
Bindemittcl. wie Natur- oder Kunstlcim. die altbekann- 
tcn Holzfaserplattcn hergestellt werden. die je nach 
ihrcm Verwcndungszwcck durch cntsprechcndc Wahl 
des Druckes bei dcr Herstcllung als Weich- odcr 
yo Hartfaserplattcn hergestcllt werden kdnnen. Nimmt 
man das Holz nicht in Form von Fascrn, sondern in 
Form von Spiincn, so kdnncn nach cincr im groQcn und 
ganzen ahnlichcn Hcrstcllungsweisc Holzspanplattcn 
hergestcllt werden, die als Vcrbundplattcn in dcr 
35 Tischlerei tnfolge ihrcr wcitgchcndcn MaQhaltigkcit 
anstcllc von Paneclplatten Verwendung findca 

Weitcrhin ist es bcrcits bckannt. Fascrvlicso durch 
Zusatz von Bindcmitteln, wie Natur- odcr Kunsinarzcn. 
zu mehr oder weniger vcrfcsiigtcn Verbundkdrpcrn zu 
40 verarbeitcn. die je nach dem Grad ihrer Vcrfcstigung 
vom stoffartlgen Charaktcr bis zum Aussehcn und den 
Eigenschaftcn cines ha rtpappe? u n lichen Produktcs 
gefcrtigt werdeu k*5nnen r 
Es ist auch bercits bckannt. zur Bir.dung von Partikcln 
4J in Fascr-. Pulver- odcr Spanform thcrmopiastUchc 
Matcrialien einzuscizcn, die ihrcrseits entweder in 
Pulver- odcr in Fascrform vorlicgen kttnnen(vgl. USPS 
23 47 697, CH-PS 3 24 687 sowie US PS 2^ 53 18/). 
Wird dabci pulvcrfflrmiges Bindcmatcrhil cingesctzt, so 
kann etnerscits cine vollkommcn homogene Durchmi- 
schung des Bindemittelpulvcrs mit dem Ob risen 
Material nur schwer durchgefflhrt werden und os findct 
andcrerccits wahrend des Transportcs des gemischten 
Materials Icicht cine Entmischung statt. Dadurch 
55 konnen unkontrbllicrt besser und weniger gut gcbundc- 
ne Stellen tm fertigen Gcgcnstand entstchen. Wcnn das 
Bindemittelmaterial nicbt in Pulvcrform. sondcrn in 
Form von Fascrn cingcxetzt wird. so ist es notwendig. 
das an sirh in Pulver- odcr KGrncrform erhaitlichc 
Materia! zunachst durch cin trufwendiges Vcrfahrcn in 
Fascrn ObcrzufOhrcn. 

' Wihrend es in crstcrcm Fall bci Einsat/. von 
pulvcrf6rmigcm nindcmitle Imaterinljmmcrhin moglich 
ist. Abfallthcrmopbstcn zu vcrmahlcn und in l*ulvcr- 
$5 form einzusctzen. ist cs schon wcscntlich schwicriger, 
Abfallthcrmoplastmaterialien in Farerform Obcr/ufOh- 
rcn. Es konntcn sich dnher dicsc vorgcschlngcncn 
Vcrfahrcn hisher in der Prnxis kaum durchsct/cn. 



14 53 

3 

Aus der DTPS 8 08 535 im cin Vcrfahrcn /;"■ 
Vocdclung von Obcrflachcn hckanni. welches darin 
bestcht. dafl pulvcrformigc thcrmoplastischc PrcBmas- 
scn auf dicsc Obcrflachcn unicr Warmccinwirkuni: 
aufgcprcOt werden. Die Verwcndung der Ther tuoplnst- 5 
pulvcr als Bindcmittcl zur Hcrstcllung von K««nu.\rn i st 
in dieser Patcnischrifi nicht olfcnbart. 

Die bcini Mischcn von insbesondcre fasorigom 
Grundmatcrial mtt pulvcrfdrmigcm Bindcmittcl auftre- 
tenden Schwicrigkciicn haben zu neucn Idccn gcfiihri. io 
wie man dicsc Schwicrigkciicn umgehen kann. So i-t cs 
bcispiclswcisc aus der US-PS 28 8S 072 bckannt. 
zuniichst aus dem Fascrmatcrial cine Vlicsmatte /u 
bilden und dicsc dann mittcls cincs Luftsiromcs 
gleichmaBig odcr moglichst glcichmiiBig mil dan is 
Bindcmiltclpulvcr zu durchsct/.cn. " worauf die s • 
crhallcne bindcmittclgcsiittigic Matte durch li : nwir- 
kung von Druck und Hii/c vcrfesiigt werden kann. 
Abgeschcn davon. daG dieses Vcrfahrcn zunrichst die 
Hcrstcllung des vlicsanigcn Fascrgcbildcs voraussctzt. ;o 
ist cs nur bci fascrformigem Grundmatcrial anwendbar: 
HolzspanpIatlcn odcr ahnlichc Gcbild<: konncn naeh 
dicscm Vcrfahrcn nicht hcrgcstcilt werden. 

Aus der DT-AS 1106 285 ist cin ungewebter 
waschbarcr Fascrstoff bckannt. bci wclchcm, das 25 
Grundvlies durch Einarbcitcn von kleincn Thcrmoplasi- 
stiiben und dcrcn nachtraglichcs Schmcl/cn verfestigt 
wird. Dabci miissendic BindcmiUclstabchcn parallel zur 
Stoffcbcnc licgen. Die Stiibchcn mtisscn wcitcrhin untcr 
Einhaitung genauer Dimensionsvorschrificn hcigc:ucllt 30 
werden. Es handclt sich dabci demgcm.iO um cm 
zicrnlich aufwendiges Vcrfahren. wobci darubcrhinaus 
die Einbetlung der BindcmiUclstabchcn wahrend cincs. 
an sich bckannten Vlicshcrstcllungsvcrfahrcns crfolgt. 

Aus der DL-PS 10 872 isi cin Vcrfahrcn zur 35 
Hcrstcllung von Spcrrholz- und Ftrrnicrplatten mit Hiifc 
von Oindcmiucln bckannt. Hicrzu wird gcmaG dieser 
Patcntschrift zwischen die zur Anwcndung kommenden 
Holzplattcn cin ihcrmopiastischcs Bindcmittcl. das u. a. 
auch in Schnitzclform vorlicgcn kann, gestrcut. gclcgt < 0 
odcr geschuttct. F.s wird somii ztm.ichst cine zusammen- 
hiingende Schicht des Bindemittcls in Partikclform 
gebildct. die dnnn bci der spatcrcn Hitze- und 
Druckcinwirkung zerflicBt und die darauf bzw. darun- 
tcrlicgcndc Furnierplatte irZuku Das vcrwcndctc 45 
thermoplastischc Bindemittci kann scincrseits Fullstof- 
fc. z. B. HoIzsSge- und HoUuibclspanc. mindcrwertige 
Pappcn und Gcwcbc u.dgl. cntbaltcn. Jcdcnfalls mufl 
debci cine so groOe Bindcmittclmcngc eingesctzt 
werden. dafl das Bindemittel die Holzplattcn vollifl 50 
durchdringt und sic auOcn mit ,cincr dUnncn Schicht 
Gbcrzicht. Wcsentlich fur die gcmaB dieser Patentschrift 
hergcstclltcn Gebilde sind jcdcnfalls wenigstens z.wci 
Holzplattcn, die unter Verwcndung von gcfccbcncnfalls 
gefOllten Thcrmoplastcn ancinnndcr befestigt werden. J5 

SchlicDIich ist cs bckannt (GB-PS <* 73 203). aus mit 
Thermoplast (iberzogenen Papicrschnitzcln durch Vcr- 
prewn in der Warmc gebundene Korpcr hcrzustcllcn. 
Im Hinblick auf die relativ geringc Mcngc des 
vorhandenen f hcrrnoplasiubcr/iice* ist cs dal>ci nicht ^ 
moglich, wcitcrc* Gnindmatcri«d /ii/nsct/cn: im Gc- 
gentcil wird vnrg cschtapcn. der NclmitzHmassc /usitt/- 
lich thcrmoplastischcs Material v«r der VcrprcsMing 
cin/uvcrlcibcn 

Zusammcnfasscnd kann Noinii folgcrutcs fcMgestcili ^ 
werden: Werden net dor ! !<*r\tcllwn>: von anorramschen 
Verbundkorpcrn. wir AsbcM/cmcnt. v«,rwic;'cnd aoor- 
ganische R)ll\loffr verwendet so werden zur HcrMri- 
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lung von Vcrbundkorpcrn bcispiclswcisc aus llolzfa- 
scrn odcr -spanen vorwicgend Kunstharzlcimc zur 
An wending gcbrichi:<iic Vei bund korpcr aus ticrischen 
odcr pflanz.lichcn Fascrn mil vliesarti>:cm Charaktcr 
werden vorzugsweisc ebcnfalls untcr Verwcndung von 
Kunstharzen a Is Bindcmittcl hcrgcstcilt. wobci dicsc 
Bindemittel cniwcdc" in Pulvcrform in die Fascrn 
cingcbr.icht odcr als Emulsion odcr Losung in die 
I'ascrn eingespriiht werden konncn. Wcitcrhin ist cs bci 
dor itcrstcllung von Vlicsstoffcn moglich. die Vlicse 
tia-;h Bcinicn^ung vou thermopiastischen I'ascn. in der 
Wiirmc /u vcrprcsscn und dadurch den I'ascrvcrband 
untcrcinandcrzu festigen. 

Der Erlindung liegt die Aufgabc zugnindc. bci cinem 
Vcrfahrcn der cinleitcnd angcgcbcncn Gauung das ( . 
thcrmopiastischc Bindemittci in cincr Form zu verwen- 
dcn. in der cs weder zu Fntmischungsvorgangcn. wie bci 
Thcrmoplastpulvcrn. noch /u cincr unglcichmaBigcn 
Vericilung. wie bci Thcrmoplastgranulaten. noch zu 
.lurch clcktrostatlschc Aufladung bedingten /i;s;unmcn- 
ballungcn. wic bei thermopiastischen Fascrn. komiut. 
Durubcr hinaus sol! das thcrmopiastischc Bindcmittcl 
billigcr scin als die bisher tiblichcn Bindcmittcl dieser 
Art. 

Dicsc Aufgabc isi crfindungsgcmaQ dadurch gclosi. 
da(3 als Bindcmittcl . Schnitzel aus thcrnioplastischcn 
Ablallfolicn in cincr Mcngc von 5 bis 50%. bezogen auf 
das Gnjudmaicrial. verwendet werden. 

Es wurdc namlich ubcrraschcndcrwcisc fcstgcstcllt. 
d;i3 cs moglich ist. Vcrbundkorpcr der vorcrwahntcn 
Art inncrhalb cincs wcitcn Spiclraumcs der gewunsch- 
tcn Eigcnschaficn unicr Verwcndung des gleichen 
Bindemittels hcrzustellcn. wobci auf cine weitgehend 
ahnlichc An <owohl Vcrbundsioffc aus anorganischen 
Grundkorpcrn wic Fascrn, Spiincn. Partikcln od. dgl. als 
auch aus organischen Grundkbrpcrn pflanzlichcn. 
ticrischen odcr synthctischen Ursprungs. hcrgcstcilt 
werden konncn. Das crfindungsgcmaBc Vcrfahrcn 
beruht darauf. daO Schnitzel aus thermopiastischen 
Folicn. wenn sic mil dem Grundmatcrial in Form von 
Fascrn, Spiincn. Partikcln od.dgl. vcrmischt werden. 
nach der Vcrprcssung der so crhaltencn Mischung untcr 
Einwirkung von Hitze und Druck eincn auBcrordcntlich 
haltbaren und mcchanisch stabilcn Vcrbundkorpcr 
ergeben. was im Minblick darauf, als man von 
vomhercin erwanen sollte. daB dcrartigc Schnitzel den 
Vcrbundkorper nach der Vcrpressung nicht gleichma- 
Big mit Bindemittel durchsetzen konncn. als durchaus 
tiberraschend anzuschen ist 

Nach eincr Wciterbildung des erfindungsgem;i8cn 
Vcrfahrens ist cs wcitcrhin moglich, die Obcrfiache des 
hcrgestclhen Vcrbundkorpers, beispielsweise die Obcr- 
fliiche von plattenanigen Gcbildcn, dahingchend zu 
vcrgOtcn, daB auf die Obcrfiachc der Mischung aus 
Gruuumaterial und Folienschnilzcln vor dem Vcrprcs- 
jen unicr Hitzccinwirk jng cine zusatzlichc L^ge 
Folicnschniizcl aufgebracht wird. vodurch bcim Vcr- 
l>rcsscn in der Hitze auf der Obcrfiachc des Vcrbund- 
kOrpcrs cine dUnnc Schicht thermopiastischen Materials 
crhaltcn wird. Dicsc Obcrfliichcnvcrgiiiung kann 
sclbstvcrsi:lrullich auch am /.uniichsi hergcstclltcn 
Vcrbundkorpcr nacluriiglich durchgcfiihrt werden; 
cbenso wie auf die Mischung wird. dann auf den 
gcprcUlcn. bercits verfestigten Vcrbundkorper cine 
writcrc I .;i>:c Folicnschniizcl aufgebracht und untcr 
Wiimicciuwirkuug aufgcprcOt. 

AN C.nimlin.ncrial zur Hersielluug der Vcihundkor- 
per konncn wic bercits crw;lhnt, die vcrschicdenartig- 
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sicn Materialmen venvendet warden. bci.spicN- 
Holz in Form von Fescrn. Sprincn od. dfri_ Loir/ i.- 
Form von Fascrn odcr Krumc'n. wcircrhir: tirriscne. 
pflanzlichc odcr synthctischc Fascrn: Ms Grundmmci i;il 
kommcn wcitcrhin auch an*»rganisch;: Sioffc in Fragc. 
die cbcnfalls jc nach dem Vtrwcudunsszwcck in Fonn 
von Pulvcrn. Kornern. Fuscm od.dgl.cingcsctz: werden 
konncn. 

Bci dcr Hcrstcllung v-vi Kiscrvlics<_.i nach dem 
crfindungr.gcrnaBcn Vcrfahrcn 'ann ;iis Grundst'.iff 
audi cine Mischung von wMrincfcstcn un;i thcrmnpljMi- 
schen Fascrn verwendet werden. wenn dcr crfir.dungs- 
gcmflOc Zusate von thcrmoplsstische;: Folicnschnitzcln 
aus irgcnuwelchen GrOndcn niedrigcr gchnltcn werden 
solhcs ist jedoch cbenso rnoglich. Icdiglich warmcfesto 
Fascrn cinzusctzen und die Bindung dcr Fascrn Icdiglich 
durch den Zusalz von Bindcmatcrial in F««rm von 
tlicnnoplastischcn Fclicnschnitzcln zu bcwcrkstclligen. 

fici dcr HersteHung dcr Vcrbundkorpcr kann 
kontinuierlich gcarbcitct werden. wobci das Grundma- 
terial mil den Folicnschnitzcln vorzugsweisc nnf 
pneumalisehcm Wcgc zunachst gemischt und auf cine 
sich fortbcwcgcndc Untcrlagc aufgobrachl wird, woraul 
im Vcr: ,; TTuirr!jctirn Arbeit:- ca^g die Vcrfc^'trrrc do 
V^r^nbih- ffti^vt* Esrr* rr k*rrrg % on Drrci nrx? t f hve 
crforjcn kann. Es is; jedoch auch mdglich.di.skontiniiicr- 
lich zu arbcitcn, d. h. zunSchst cin/.elnc Kdrper. 
bcispicK^c^c Platen durch Aufstrcucn oder bclicbige^ 
jndercs Atrfbrinscr: cincr Mischung von Givndmjivr a\ 
und f-olfcnschnitvxin hcrz'iMcIlcn unHdicsc Vcrformlin- 
gc dann in cioer Pressc unu*r Einwirk-jng von C:uck 
und Hilzc zu veriest* pen. Ir.sbcsondcrc bci dic.se r 
letzicrcn Arbeitswcisc isi cs zwcckmSBig. die Vorform- 
korpcr. die aus dem noch t::ivcrfcstL*cn Gcinrsch von 
Grundmatcrial. bcispiclswcisc Tcxtilfa::<:rn in Vlicsform 
zusammcn mil Folicnschniizcln bestci-cn. vor dcr 
wcitcrcn Vcrfcstigung zuniichM obc*. f ! : ichlieh vi*r/uvcr- 
festigen. um dcrcn wcitcrc Handhabung nn Erzcugungs- 
arbcitsgang zu cricicntcrn. Zu dicscm Zwcck hai cs sich 
als vorieilhaft crwicscn. daB das Gcmi.'sch aus 
Grundmatcrial und ihcrmoplasiischcn Folicnschniiz.cln 
vor seiner Veriestigung durch Warmc und Dnx:k cin- 
odcr bcidscitig durch Aufbringcn cincs vorzi'gswcisc 
ihcrmop.'nstischcn Adh.isionsmittcls. z. B. durch Auf- 
spnihen cincr Emulsion odcr Losnng obcrflachlich 
vorvcrfcsiiiTl wird. Durch das Adhvisionsmiitcl wird 
crrcicht. duO nach knrzzciiigcr Trocknung dcrObcrflii- 
chc dicsc dcrart wei'gehend ztisammcnhait. da!3 dcr 
Vorformling Icichl und sichcr im Laufc des wcitcrcn 
Erzcugungsvorgangs gchandhabt werden kann. 

Die crfindungsgcma'B dem Vcrbundkorpcr zu/usct- 
zenden thcrmoplastischen Folicnschnitzcl bestchen 
vorzugsweisc aus Hoch- odcr Nicdcrdruckpolyathylen. 
Polvvinylchlorid. Polypropylcn od. dgl. 

Die GroBc brw. Dickc dcr Folicnsrhnitxcl ist nichi 
kritKch; cs ist jedoch zwcckmaOig. nicht zu dickc und 
groBc Folicnschnii/cl /'.! vci*wcndcn. da dabci die 
GlcichmiiBigkcit dcr Bcschnffcnhcii des fcrtigen Vcr- 
bundkOrpcrs unicr UmstSndcn ?cidcn kann. Mil Vortrii 
werden Folicnsi.hnii7.cl mil clwa 0.03 bis 0.0 mm Dickc 
uod ctwa 12 bis 100 mm 7 Oherildchc vcrwcndci. F.s sind 
jedoch jc nnch dem angcsucblcn Vcrwcndungszwcck 
des ferugen Vcrbundkorpcrs auch klcincrc odcr 
groOcrc Formate dcr Schni*/c! veruendbar. 

Bci dcr Hcrslcllung 'Irr Vcrbundkorpcr ist cs 
/.week m ;i lii g. /un.ichst v» vor/ u re hen. dafl <lie Mi<i-hung 
'.np r'tninditiaicnal unri iho i;vr!:ist!sc!icr. Fohcnschnis- 
zcln nuf pncuniati.schcm Were durchgcfiilirt wird. 
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Ks ui;ra*: ^-:iic!i»': gci^ndcn, daU die v crfcMigung 
•ji:'cr lii^.c und !Vwk zw^rkr.i.'t^ig so duichgcfOhn 
wi-r-jcn kann. :* -0 4k: Mwch:»ng :».us G<-undnu.i.erUI uad 
Fo!tcn«.hnir^i-!;: e«n<; !uftri*ircM;Vvi;ge Unterlajc 
5 a;;fgcbrjcSi anc durch d:c MrichuH:-; c:n Sirom *at 
hcilicm G».v verz^gsweisc Ljift. durchgewugt oder 
durchqcprcCJt wird. * 
Soilci: Jsc Vcrbundkorpcr noch *.vcitcr vcrfcstijrt 
werden. k;inn <lie Mischung jnschiicBcnd an die 
to HciBg^sbcbandlung in noc.*i heiQcm Zu^isnd ctnerod^r 
nichrcrcrcn Pres^ungcn kon:inuicr!ich odcr diskoitimj- 
icrlich untcrworfcii werden. 

I3as Vcrfahrcn dcr Bindu-g irr* Gasstrom ist an Hand 
dcr Zcichnung n.lhcr crlilutcrt. Hicrif. ;eigt Fig. 1 elnc 
I5 Vcrfahrcnsvariante. bci wclchcr mit cincm Siebburkl 
gcarbcitct wirrl. wflhrcmi F i g. 2 cine Vcnahrcmvarian* 
tc zcigt. bci weleh^r cin Trommcipair zmt beidsdtifcr? 
Gbcrflachcnbchandlung vor^cschen ist. In F]~. 1 i*t d*% 
cnt!iosc Si<H>band mi: 1 bczciehhet; dieses Si cfjbsnd 
20 laud ubcr zwei Walz.cn 2 und J. Durch die 
Aufbringvorricfuung 4 wird tine l^ge aus Gnmdmate- 
rici und I ; olicnschniiz.cln 5 auf das Siebband.. 1- 
' aufm-Srachi; durch den /ufuhrkansl ft wird Uei8g*x, 
yw- V^rl^ ?->^\ -^rrr^Sn. «-^%c ^ard* 

g s :(/n;n -.jnd nach Aufwarmung auf dte ursprtnglrctie 
Tcm T ;cratur wicder !:c: 6 auf die /a verbinderkie 
Misciumg aufgcblascn bzw. durch diesc durchgesaugt - 
wfrd. < inter Einwirkung dcr durch trclcndcn HeiBluft 
yo sinkt d;is /»j vcbindcndc Matcrialpcmisch v.ie angedeu-v 
ttt c!w.ib /usammcn und wird dann nach AbkGhlen bci 8 ' 
vom Siebband abgozogen. 

Einc «bgc3ndcrtc Ausfilhrungsform ist b Fig. 2 
gc/eigt; auch hier wird Obcr cm endloscs Band J^.daj 
35 ubcr zwei Waljcn 2a und 3^ I3uft. das zu verfestigende 
Maicriul 5 3 auf das Band fiber die Aufliringvorrichtung 
4a a.jfgcb vjh!. Vom Band wird cs dirckl auf die 
Siebtrommcl V trannporticn und von diescr d<r 
Sicbtror^mcl 10 Obcrgcben. Beidc Trommeln befL^den 
40 xtch in cincm nicht dargcstclltcn Gch5usc. v in welches 
HeiCgas gcblascn wird. das HctBgas wird aus dem 
Inncnraum dcr Siebtrommcl abgcsacgt so daB es durch ^ 
^das zu verfestigende Material durchgesaugt wird Wtc" 
ersichtlich. licgt Ir.s zu verfestigende Material 5*betm 
45 Uberlauf ubcr die Trommel 9 zunSchst init einer 
Obcrflachc und bcim Obcrlauf iibcr die Trommel 10 mit 
dcr andcrcn Obcrflachc auf dcr jcweiligcn Trommel auf. 
50 daB das HciOgas hintercinandcr von beiden Sciten 
ourch das Vcrbundmatcrial durchgesaugt bzw.feprtBt 
50 wird. T:s ist moglich. die beiden Trommeln 9 und 10 so 
anzuordncn. daB das Vcrbundmatcrial bcim Durchlauf 
durch den Trommclspalt ?us3tzlich einc gewisse 
mechanischc Prcssung crfahrt. Das fcrtig gesintcrte 
bzw. gcprcBtc Vcrbundmatcrial in Bandform wird von 
55 dcr Trommel 10 abgczogen und kann, wenn gewunscht. 
a's soiches vcrwcndci und (cbenso wic das gemAfl 
I'ig- I hcrgcstclhc Vcrbundmatcrial) einer zusitzlichefl 
Prcssung am besten noch vor AuskOhlcn des Materials 
zugcfuhn werden. 
Ho Dicsc zusiitzlichc Prcssung kann kontinuicrlich odcr 
diskontinuicrlich durchgefuhrt werden. d. h. cs kann das 
Material entweder durch eincn Knlnndcr gcfOhrt oder 
abcr in cincr Plattcnpressc vcrprcflt werden. Lnsbeson- 
dcrc bci knniinuicrlichcr Otirchfiihrung dcr Vcrpres- 
a 5 sung kann dcr V C rf ahrensschritt des Prcsscns mehrtre 
Male wicdcrholt werden. wohci die Matcrinlbahn durch 
Kalandcr m=i abnehmchdem Walzcnspall gcfOhn 
werden kann. SrhlicBlich is* cs moglich. die Rntpressung 
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in geheizien odrr gckOhllcn PrcOvorrichinnrcT durvh- 
zufuhren, wobet intbcsoodere dann. wenn ate PrcMung 
mil gekuhlten PreQwcrkzcugcn dcrchfcfOhn -viri d- 
Malcrialbahn cincn hohen Gchalt an incrmoplaMi- 
schem Material aufweiscn kann. * 

Die foigenden Beispielc *oilcn die voriirrrnde 
Erfindung nahcr crl9uiern. oru<c daO dic<c jedorh 
hierauf beschrinkt scin soil. 

Bei: pic I I (0 

Ein Viies wird hcrgeMelll. wobci auf pncum.ihK-hrni 
Wcge 50% ReiObaumwoK-:. 2% Zcilulcscn/ciatfwrn 
(Abfallfa.iern) und 25% fhermoplaMischc Folicnvrhnit- 
zel aus Pol>athylcn mil cinvr miiilcrcn Croltc von ct*a 
8 x 8 x 0.04 mm gemischt wcrt'en. Das CJcmisch wird im M 
Zuge dcr Mixchung auf cixu: Siebtrommel aorgcbla^cn 
bzw. von diescr angesaugt und dann auf ein endlmes 
Band gcbracht, auf welchem ei durch AufiprOhcn ciner 
10-25%igcn Emuision tfest) von Polyvinyla7ctat 
obcrflSchlich vcrfcxtigi wird Dor oberfl3chlii:h ven'c- to 
stigte Vorformiing wird in einzelnc Plattcn zenchnitten 
und untcr eincm Druck von 5-300kp/cm J bci cincr 
Tcmperatur von 130-!80°C zu eincm gefestigten 
Fascrvlie* vcrpreGt. 

Bei Drlickcn im Bcroich von ctwa 5kp/cm : und ^ 
Tcmpcraturcn von etwa 150"C crhah 'man wane- bis 
fiizartigc Konsistcnz, wShrcnd bci Drilckcn von ttw.i 
300kp/cm ? bzw. Tempcraturcn von etwj, I50-'I80°C 
ein stcifcr. pappcahnlicher Korpcr crhaltcn wird, dcr 
pewohnliche Pappc in scincn Fcstigkcitscincmchaficn yy 
jedoch wcsentlich ubcrtrnft. 

B e i s p i c I 2 

70% LedcrabfSlle in Form von Krilmcln b/w. Fasern 
werden mil 30% Folicnschnhzcln mil ciner mmlcrcn is 
Schnit/clgroBc von 0.2 cm 2 vcrmischt und <tnschlicflcnd 
bci eincm Druck von 100 kp/cm J und cincr Tcmpcraiur 
von 135"C zu cincr Platte vcrpreGt. Die Platte zci*!t ein 



^cl.i!l. ; :'c^ Au^rhcn und hcMi/i ut^ge?cichnetc mecha- 
tii^eltc Kig«'iivchaf ten. 

Hcnpicl J 

Molzsp.inc werden /uf<?rhst vorffctrrx-itnet und darm 
mu uwa ?0'\\* ihrc* (ie-.vichtc^ an Poiyvtnylctiloridfo*. 
|ir*nchitM/dn nut cmcr mittieren Schnii/*i|rdu< vun 
O.J cm' *cr^ct/t. Nach ^nindlicher Mi%chvng wild dat 
Material <n einer Prc«>r bci cinen Druck roo 
kpA*rn J und etnrr Tcmpertfer von 180*C zu einer 
n.u?c vi-rprrOi. die in ihrrn F-ir.cniehaftcn,- den 
har.dclMiblirhen Spanplattcn mindofent glctchwcrtif 
iM. . 

Auf die fertigc SpanpUnc werden dann die f IcfcJwv* 
ihermopl^hvhen Foliensclinit/cl In einer Men ft von 
200 g/m ; r nfyebracht und hciO auf die PlatIC aufgcpreBt 
Hs entMchi cine Platte mit vergutetcr OberflIch*:dufcfc 
Auswahl bestimmter Ftrhcn der cinzuwtecndenSrfinH* 
zel b/w. bettimmter Farbgemische kann die Firbc def . 
Obcrflflche beliebig variien werden;' 

Bci%piel4 - 

AbO.lle aui PolyurcthanscbaumstolT in Form vort^ 
ktcinc.i Stuckcn mit einem Durch jchnittsvohimen vbfl . 
ctw 3 0.5 b(< 3 cm 1 pro Stock werden mit,.5 CtwAb^ 
Poiyfithylcnschffitreli) mit CKiem Schmelzpunkt vort 
etwa 110 bis 120"C vermischt und an*cfiiieBend untcr- 
eincm Druck von elwa 50 kp/c17l , bei einer Tempcratur 
von ctwa 140 bis 150*C 5 min. lang zu cmem nachifen 
Cicbildc vcrpreOt. Dcr *o crhaltenfj VcrbundkOrpcr 
wcist cine wc*cntlich grOOere Dichte alsda* uraprOngll- 
chc Polyurethan auf. die jedoch nicfit fO groO »t 
wenn die Polyurethanabfallc ohne Vemrcndung cinct 
Bindcmittcli bci hdhcrer Temperatur verprcBi werden. 
F.s wird dahcr ein VcrbundkOrper mit bctsercn . 
Isolatiomeigcnschnften als beim Verprcsxcn von Poly* 
urcthannbfall ohne Verwcndung eincs Bindemittels 
erhnltcn. 
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